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A galvanizing magazine has electrically 
conducting electrodes for holding a multitude of 
small parts in positions that assure uniform 
coating conditions for all parts held in any of 
electrodes held in the magazine. A hollow 
cylindrical electrode with slots therein forms the 
magazine, or a plurality of rod electrodes held in 
a current distributing disk at one end and in a 
mounting disk at the other end form the 
magazine. The electrodes have receptacles so 
that each receptacle holds one small part in such 
a way that the longitudinal axis of the small part 
and the central axis of the receptacle extend at a 
right angle and radially to a rotational axis of the 
magazine. The receptacles are uniformly spaced 
from each other in a row along a respective 
electrode and also uniformly spaced with angular 
spacings in the circumferential direction around 
the longitudinal rotational axis of the magazine. 
Thus, the part surfaces to be plated face radially 
outwardly while the part itself is held in a fixed 
position with an electrical contact between the 
part and the electrode. This construction assures 
a consistently reproducible and controllable 
coating quality, even for large numbers of small 
parts. Such a magazine is easily loaded and 
unloaded in an automatic manner. 
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) Galvaniaiermagazin zum Beschlchten von Bauteilen 

) Galvanlsiarmagazin zum Beschichten yon Bauteilen (2) mft 
mehreran mft einem StromanschluS elektrlsch leitand ver- 
bundenen und trommelfdmilg am Magazinumfang angaord- 
naten Elaktroden (3), dielowails mit regelmfiSig vonainandar 
beabstandeten Bauteilaufnahmen (14) xroraohon sind, woba! 
die Bautellfi (2) am Magazinumfang mft ihrer zu baachich- 
tendan Oberfl§che nach auaen gerjchtet elektrlsoh taltahd 
an don Etaktrpden (3) fixfart sind, dadurch gekannzeichnat 
daa das Galvahisfarmagazin (1} einen bezOgllch der Eiaktro- 
d8n.(3) innentleganden stabfarmlgen Z8ntralkdr:par (5) auf- 
weiai welchar an ainem Ende mit ainer achelbanfdrmigen 
Haltemng (6) verbundan 1st, die ihrerseita zur Aufnahme der 
ElekU'oden (3) mlttela Steckvarbindung angepaSt fat und daS 
am anderen Ende dee Zentralkorpere (5) achakonzentriach 
eine Vartalleracheibe (4) angeordnet let; an weloher die 
Elektroden (3) atromObertragend bafeatigt aind. 
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Die Erfindung betrifft ein Galvanisiermagazin zum 
Beschichten von Bauteilen nach dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 1. Ein solches Galvanisiermagazin ist 
in der japanischen Patentverdffentiichung JP 
03-iOO 200 Aoffenbart 

Das galvanotechnische Beschichtungsverfahreh ist 
ein weit vcrbreitetes Verfahren wcnn durch das Auf- 
bringcn von Schutzschichten auf OberflSchen von 
GroO- und Kleinteilen deren werkstofftechnischen Ei- 
genschaften gezielt verbessert werden sollen. Wesent- 
lich filr die Wirtschaftlichkeit solcher Verfahren ist die 
ProzeBfQhrung vor, wahrend und nach der Beschich- 
tung sowie die hierfttr verwendeten Vorrichtungen. Bel 
der Beschichtung von KJeinteiien aus einer Massense- 
rienproduktion bedient man sich hSufig trdmmelartlger 
Galvanisiergestelle, die mit den zu beschichtenden Bau- 
teilen schQttgutartig befaUt werden und mit der hori- 
zontal liegenden Trommelachse in das Galvanisierbad 
eingesetzt werdea Hierdurch lassen sich groBe Serien 
von Bauteilen wirtschahlich Oberflachenbeschiditen. 
Ist jedoch eine nachweislich hohe Qualit&t der Beschich- 
tung gefordert, so laBt sich dieses Ziel nur mit hohen 
Ausschufiquoten erreichen, da die Kontaktierung der 
Bauteile mit dem als Elektrode geschalteten Drehgestell 
aufgrund der schUttgutartigen Beschickung undefiniert 
bleiben muB und somit der Schichtdickenverlauf und 
dessen Qualitative Ausbildung hdchst unterschiedlich 
ausfailen kanh. 

Aus der gattungsbildenden JP-OS 03-100 200 A ist fUr 
die Aufnahme einzelner Bauteile ein trommelformiges 
Galvanisiermagazin bekannt, bei welchem die Bauteile 
ebenfalis von radial auBen zuganglicb sind. Da die stab- 
ffirmigen Elektroden, welche die Bauteile aufnehmen 
fiber Ciipverbindungen elektrisch und mechanisch am 
Magazin angebracht werden, ist eine zuverlassige clek- 
trische Kontaktierung im Sinne einer gleichbleibenden 
reproduzierenden Beschichtungsqualitat fragUch. 

Bei dem in der GB-PS 1,372^08 offenbarten Galvani- 
siermagazin sind die Bauteile am Umfang einander be- 
rfihrend angeordnet. Die Be- und Entstuckung erfolgt 
nach Demontage des Magazins in axialer Richtung. 

SchlieBlich offenbart die De-OS^22 28 316 ebenfalis 
ein trommelfdrmiges Galvanisiermagazin, bei welchem 
die Bauteile unmittelbar einzeln an der Peripherie des 
Magazins per Haken aufgehSngt werden. Das Be- und 
Entstacken des Magazins ist daher Zeitaufwendig. 

Hiervon ausgehend besteht die Aufgabe der Erfin- 
dung darin, ein gatttmgsgem&Bes Galvanisiermagazin 
zum Beschichten von Bauteilen anzugeben, mit wel- 
chem sich Bauteile in hohen StOckzahlen mit mOglichst 
reproduzierbarer Beschichtungsqualitat beschichten 
lassen, wobei leichte und schnelle Be- und Entstuckung 
des Magazins gewahrleistet sein soil. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die im 
kennzeichnenden Tell des Patentanspruches I angege- 
benen Merkmale gelost 

Das erfindungsgemaBe Galvanisiermagazin hat den 
Vorteil, daB durch die regel- oder gleichmaBige Beab- 
standung der Bauteilaufnahmen in Umfangs- und Axial- 
richtung am AuBenumfang des trbmimelformigen Gal- 
vanisiermagazins eine definierte Beabstandung zur An- 
ode des Galvanisierbades einhalten laBt Zum emen 
wird hierdurch eine reproduzierbare und steuerbare Be- 
schichtimgsqualitat der Bauteile in einem GroBserien- 
ablauf ermogiicht, zum andcren ist das Galvanisierma- 
gazin durch die definiert beabstandete Anordnung der 



Bauteilaufnahmen auf den Elektroden einer automati- 
sierten Be- und EntstQckung zugangltch, so daB eine 
individuelle Qualitatskontrolle der Bauteile wirtschaft- 
lich durchfOhrbar ist Die auBenliegenden Bauteilauf- 
5 nahmen gewahrleisten zudem, daB das Galvanisierma- 
gazin bei den nicht unmittelbar zum Galvanisiervor- 
gang gehdrenden Verfahrensprozessen, wie SpQlen, 
Aufrauhen und Trocknen ohne aufwendiges Umsetzen 
der Bauteile eingesetzt werden kann. Weitere vorteil- 

10 hafte AusfOhrungsformen der Erfindung ergeben sich 
aus den Merkmalen der Patentansprttche 2 bis 14. 

Eine bevorzugte AusfQhrungsform der Erfindung 
wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigefiigte 
Zeichnung eriautert Es zeigt: 

15 Fig, 1 eine Seitenansicht eines Galvanisiermagazins 
mit stabformigen Elektroden und 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Galvanisiermaga- 
zin nach Fig. 1. 
Das in Fig. 1 gezeigte, um seine Magazinlangsachse L 

20 drehantreibbare Galvanisiermagazin 1 ist mit seiner 
LSngsachse L vertikal stehend in ein nicht weiter darge- 
stelltes Galvanisierbad zwecks Verchromung von 
Kleinbauteilen 2 eintauchbar. Zur Befestigung und 
Stromversorgung der die Kleinbauteile 2 tragenden, 

25 stabformigen Elektroden 3 weist das Galvanisiermaga- 
zin 1 eine aus Kupfer gefertigte koaxiale, kreisfdrmige 
Verteilerscheibe 4 auf. die wicderum iiber einen elek- 
trisch isolierenden und axial sich erstreckenden Zentral- 
korper 5 mit einer ebenfalis scheibenformig ausgebilde- 

30 ten Halterung 6 verbunden ist Zehn stabformige Elek- 
troden 3 sind im Zwischenraum der senkrecht auf dem 
Zentraikorper 5 stehenden Verteilerscheibe 4 und der 
ebenfalis senkrecht auf dem ZentralkOrper 5 stehenden 
Halterung 6 revolverformig um den Zentraikorper 5 

35 angeordnet Die Elektroden 3 sind jeweils an ihren bei- 
den Enden ubcr elektrodenseitig ausgebildete FuBteile 
7 mit der Halterung 6 lagezentrierend steckverbunden 
bzw. fiber Schraubverbindungen 8 an der Verteiler- 
scheibe 4 elektrisch leitend befestigt Um den elektri- 

40 schen Widerstand in der Schraubverbindung 8 zwischen 
Verteilerscheibe 4 und den Elektroden 3 moglichst ge- 
ring zu halten. sind die die Schraubverbindungen 8. bil- 
denden Schrauben 9 und elektrodehseitigen Innenge- 
winde 10 mit Gold beschichtet Entsprechend der Um- 

45 fangsbeabstandung der Elektroden 3. weist die Verteil- 
erscheibe 4 elektrodenseitig im >^rtnkel von 36® um- 
fangsbeabstandete und radial verlaufende Nuten 11 auf. 
Quer in diese Nuten 11 ragen jeweils die Innengewinde 
10 aufnehmenden- HSlse 12 der Elektroden 3. so daB 

so nach L6sen der Schraubverbindungen 8 beim Kippen 
der Elektroden 3 um ihre FuBteile 7 die Halse 12 radial 
aus den Nuten 11 herausfahren und somit die Elektro- 
den 3 dem Galvanisiermagazin 1 cntnommcn werden 
konnen. Somit kann das Galvanisiermagazin 1 mit ge- 

55 ringem Aufwand mit Elektroden 3 be- und entstUckt 
werden. Lediglich beim Montieren der Elektroden 3 ist 
ffir eine optimale elektrische Verbindung auf eine feste 
Schraubverbindung 8 zu achten. 
Am auBeren Umfang der Verteilerscheibe ist zum 

60 Drehantrieb des Galvanisiermagazins 1 ein 2^hnkranz 
13 ausgebildet Sollen nun die Elektroden 3 von einer 
nicht weiter dargestellten Vorrichtung be- oder ent- 
stttckt werden, so konnen die ffir die Fixierung der 
Kleinbauteile 2 auf den Elektroden 3 vorgesehenen 

65 Bauteilaufnahmen 14 in eine exakte Be- bzw. Entstfik- 
kungsposition durch Drehen des Galvanisiermagazins 1 
um seine Magazinlangsachse L gebracht werden. Zu- 
dem kann das Galvanisiermagazin 1 beim Trocknen, 
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Sptilen Oder Beschichten zur Wirkungssteigerung ge- 
dreht werden. 

Ais zusatzliche elektrische Leitmigsverbindung 15 ist 
jeweils zwischen Elektrode 3 und Vcrteilerscheibe 4 ein 
Elektrokabel vorgesehen, welches die Stromfuhrung 5 
auch bei mangelhaftem Kontakt der Schraubverbindun- 
gen 8 sicherstellt InFig. 1 ist die Leitungsverbindung 15 
stellvertretend fOr aUe flbrigen Elektroden nur an einer 
Elektrode 3'. dargestellt Bine Anldtfahne 16 stellt dabei 
die slchere Verbindung zwischen Elektrode 3' und Elek- 10 
trokabelher. 

In koaxialer Verlingerung ist an der Verteilerscheibe 
4 jenseits der Elektroden 3 ein Schaf 1 17 ausgebildet, der 
eine konisch zum Schaftende 18 sich erweiternde Kon- 
taktflache 19 aufweist Beim Einhangen des Schaftes 17 15 
in eine Halteklaue 20 einer nicht weiter dargestellten 
Galvanisieranlage dieht die Kontaktfiache 19 zum einen 
als StromanschluQ und als Haltekraft ubertragendes 
Element des Galvanisiermagazins L Zudem laBt sich das 
Galvanisiermagazin 1 wahrend des Beschichtungsvor- 20 
ganges, beim SpOlen und beim Trocknen statt fiber den 
Drehkranz 13 fiber den Schaft 17 drehantreiben. Die 
grofifl&chig ausgebildete Kontaktflache 19 sorgt beim 
Beschichtungsvorgang ffir einen widerstandsarmen 
Stromttbergang. 25 

Wie in Fig, 1 und Fig. 2 gezeigt setzen sich die Elek- 
troden 3 im wesentlichen jeweils aus einem elektrisch 
leitenden Elektrodenstab 21, einer die Bauteilaufnah- 
men 14 aufweisenden Blende 22 und aus einem inner- 
halb des Elektrodenstab 21 liegenden, stabformigen 30 
Dauermagneten 23 zusammen: Zur Aufnahme zylindri- 
scher KJeinbau telle 2 weist die Blende 22 eine Reihe ais 
Bauteilaufnahmen 14 dienende Bohrldcher auf, in wel- 
chc die FCleinbauteile 2 eingesctzt werden und vom 
L&ngs des Elektrodenstab 21 erstreckenden Dauerma- 35 
gneten 23 mit elektrischem Kontakt auf der Elektrode 3 
gehalten werden konnea Die Bohrlochreihe R ist paral- 
lel zur Magazinlangsachse L ausgerichtet, was der Zu* 
gftnglichkeit bei der automatischeh Be- bzw. Entstfik- 
kung entgegenkommt Die Bauteilaufnahmen 14 sind 40 
gleichm^ig voneinander beabstandet wodurch die Be- 
schichtung negativ beemflussende elektrische oder ma- 
gnetische Stdrungen ausgeschlossen werden. Dies ftihrt 
wiederum zu einer gleichmaBigen Beschichtimg der 
Kleinbauteile 2 unabhangig von ihrer Plazierung im 45 
Galvanisiermagazin 1. Die Bohrlochachsen A der Bau- 
teilaufnahmen 14 stehen im wesentlichen senkrecht auf 
der Magazinlangsachse U was ebenfalls eine reprodu- 
zierbar gute Schichtausbildung fordert und die automa- 
lische Be- und EntstOckung erleichtert Zum lagerichti- 50 
gen Andocken einer Vorrichtung zum Entbzw. Bestfik- 
ken der Elektroden 3 weisen diese jeweils als Positio- 
niermittel 24 Zapf enlocher auf. 

Um eine iang dauernde Standfestigkeit des Galvani- 
siermagazins 1 zii gewahrleisten ist der Werkstoff des 55 
Zentralkoi-pers 5 und der Halterung 6 aus einem elek- 
trochemisch bestandigen Kunststoff ausgeffihrt Ebenso 
sind zum Schutz vor korrosiven Eigenschaften des Gal- 
vanikbades die. Elektrodenstfibe 21 mit einer Schutz- 
schicfat versehen. sowie die Blende 22 aus einem elektro- so 
chenuscb bestandigen Kunststoff ausgefOhrt 

Ffir eine istorungsfreie Funktion des Galvanisierma- 
gazins 1 beim Transportieren und Bewegen wfthrend 
der ProzeBschritte sowie beim Be- imd Entstficken dient 
eine an der Halterung 6 ausgebildete, achskonzentrische 55 
Laufflache 25 sowie eine jenseits des Zentralkorpers 5 
an der Halterung 6 angebrachte koaxiale Zentrierboh- 
rung26. 



Patentansprfidie 

1. Galvanisiermagazin zimi Beschichten von Bau- 
teilen (2) mit mehreren mit einem StromanschluB 
elektrisch leitend verbundenen und trommelfdrmig 
am Magazinumfang angeordneten Elektroden (3), 
die jeweils mit regehnSBig voneinander beabstan- 
deten Bauteilaufnahmen (14) versehen sind, wobei 
die Bautell^ (2) am Magazinumfang mit ihrer zu 
beschichtenden Oberflache nach auBen gerichtet 
elektrisch leitend an den Elektroden (3) fbdert sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Galvanisierma- 
gazin (1) einen bezuglich der Elektroden (3) innen- 
liegenden stabf6rmigeh ZeritralkOrper (5) aufweist, 
welcher an einem Ende mit einer scheibenformigen 
Halterung (6) verbunden ist, die ihrerseits zur Auf- 
nahme der Elektroden (3) mittels Steckverbindung 
angepaBt ist und daB am anderen Ende des Zentral- 
korpers (5) achskdnzehtrisch eine Verteilerscheibe 
(4) angeordnet ist. an welcher die Elektroden (3) 
stromubertragend befestigt sind. 

2. Galvanisiermagazin nach Anspruch 1, dadurch 
gckennzeichnet, daB die Befestigungeh der Elek- 
troden (3) an der Verteilerscheibe (4) als Schraub- 
verbindung (8) ausgefdhrt ist 

3. Galvanisiermagazin nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gewinde (9, 10) der 
Schraubverbindung (8) eine Metailbeschichtung 
guter elektrischer Leitf ahigkeit aufweisen. 

4. Galvanisiermagazin nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen der Verteilerscheibe 
(4) und den Elektroden (3) jeweils eine Leltimgsver- 
buidung (15) vorgesehen ist, die die Befestigung der 
Elektroden (3) an der Verteilerscheibe (4) elektrisch 
uberbruckt 

5. Galvanisiermagazin nach den Ansprfichen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gcdvanisiermaga- 
zin (1) zur Rotation um die Magazinlangsachse (L) 
drehantreibbar ist. 

6. Galvanisiermagazin nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichhet, daB an einem Umfang der Verteil- 
erscheibe (4) ein Zahnkranz (13) zum Drehantrieb 
des Galvanisiermagazins (1) ausgebildet ist 

7. Galvanisiermagazin nach einem der vorherge- 
henden Ansprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der StromanschluB an einem bezfiglich der Verteil- 
erscheibe (4) jenseits der Elektroden (3) sich ko- 
axial erstreckenden Schaft (17) ausgebildet ist 

8. Galvanisiermagazin nach Anspruch 7. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schaft (17) eine konisch 
zum Schaftende (18) sich erweiternde Kontaktfla- 
che (19) zum Aufhangen des Galvanisiermagazins 
(1) und zur StromzufOhrung aufweist 

9. Galvanisiermagazin nach den AnsprQchen 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die scheibenfdrmige 
Halterung (6) eine Laufflache (25) zur Aufnahme in 
einer Besttickungsvorrichtung oder einem Fdrder- 
mittel aufweist 

10. Galvanisiermagazin nach den Ansprttchen 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff des , 
Zentralkdrpers (5) und loder der Halterung (6) ein 
chemisch bestandiger und elektrisch- isolierender 
Kunststoff ist 

11. Galvanisiermagazin nach einem der Anspruche 
I bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl das Galvani- 
siermagazin (1) mehrere ringstOck- oder ringformi- 
ge Oektroden (3) axialer Ausdehnung aufweist, die 
konzentrisch lim die Magazinltogsachse (L) ange^ 
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ordnetsincL 

12. Galvanisiermagazin nach einem der vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Eicktroden (3) Positioniermittel (24) fflr das An- 
docken an cine Ent- bzw, Bestackungsvorrichtung 
aufweisen. 

13. Galvanisiermagazin nach einem^ der vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekemizeichnet, daB 
die fiauteile (2) magnetisch an den Elektroden (3) 
fuderbarsind 

14. Galvanisiermagazin nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnct, daB die aektroden (3) jewcils mit 
einem oder mehreren Dauennagneten (23) verse- 
hen sind 
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